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Die Erflndung betrifft ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Verdichten von Holz, 
wobei das Holz etwa senkrecht zur Faser- 
richtung mehrseitig zusammengepreBt und im 
5 gepreflten Zustande gegebenenfalls einer 
Warmebehandlung bzw. einer Impragnierung 
unterzogen wird. 

Es sind schon Verfahren dieser Art be- 
kannt, die aber den Mangel haben sallen, dafi 

to man an eine bestimmte Form des zusammen- 
zupressenden Holzstiickes gebunden ist, so dafi 
viel Abfall entsteht. 

Dieser Mangel 1st erfindungsgemaB da- 
durch beseitigt, daB das Verdichten durch 

15 ein zweifach aufeinanderfolgendes Pressen 
erfolgt, derart, daB das Holz bei der ersten 
Pressung nur in einer Richtung, bei der 
zweiten, irj^einer Etagenpresse ausgefuhrten 
Pressung m¥t zwei um 90 0 gegeneinander ver- 

20 schobenen Richtungen senkrecht zur Holz- 
faserrichtung zusammengepreBt wird, wobei 
die Hauptpressung der zweiten Pressung 
senkrecht zur Richtung der Pressung im 
ersten PreBgang geschieht. 

25 ^ Durch das Zerlegen der Gesamtverdichtung 
in zwei - auf einanderfolgende Pressungen, 
deren PreB- bzw. HauptpreB richtungen senk- 
recht zueinander stehen, ist die Moglichkeit 
geschafTen, den PreBdruck in beiden Rich- 

30 tungen verschieden groB zu wahlen. Dies ge- 



stattet eine groBere Freiheit in der Wahl der 
Abmessungen der Ausgangsholzstiicke. Wenn 
diese nur das gleiche Gewicht haben und die 
Unterschiede der Abmessungen nicht so groB 
sind, dafi wesentliche Verzerrungen der 35 
Struktur beim Pressen stattfinden, so ermog- 
licht die Erfindung gegermber dem bekannten 
Verfahren aus Holzstiicken verschiedenster 
Abmessungen vollkommen gleichmafiig ver- . 
dichtete Holzstiicke genau derselben Ab- 40 
messungen zusammenzupressen. Durch die Un~ 
abhangigkeit von den Ausgangsabmessungen 
wird eine wirtschaftlichere Verarbeitung er- 
reicht, weil bei dem Verdichten des Holzes 
gemaB der Erfindung wenig oder gar kein 45 
Abfall entsteht. 

Es ist bekannt, dafi die mehrseitige 
Pressung der einseitigen Pressung gegeniiber, 
wobei das Holz nur in einer Richtung zusam- 
mengeprefit wird, bis die gewtinschte Dichtig- 50 
keit erreicht ist, den Vorteil hat, daB die Ver- 
dichtung gleichmaBiger und vollkommener 
ist, da die gegenseitige Lage der Jahrringe 
und der Markstrahlen dieselbe bleibt und eine 
Strukturveranderung nicht stattfindet, wah- 55 
rend bei der einseitigen Pressung Verzer- 
rungen der Holzstruktur verursacht werden. 
Dieser Nachteil tritt aber bei der nach dem 
Verfahren bei der ersten einseitig ausgefuhr- 
ten Pressung nicht auf, da bei dieser Pressung 60 



2 



das Holz nicht bis zur Enddichtigkeit, son- 
dern nur bis zti einer zwischenliegenden Stufe 
gestaucht wird, wahrend bei der zweiten 
Pressung die derart herbeigefiihrte einseitige 
5 Verdichttmg durch eine hauptsachlich in der 
zweiten PreBrichtung stattfindende Stauchung 
wieder vollstandig aufgehoben wird. 

Ein wesentlicher Vorteil des Zerlegens der 
Holzverdichtung/in zwei Preflgange mit ver- 

10 schieden gerichtetem Prefldruck verscbiedener, 
sich nacb der Form des zu verdichtenden 
Holzstiickes richtender Starke bestebt darin, 
dafi das Holz im zweiten PreBgang in einer 
leistungsfahigen Etagenpresse behandelt wer- 

is den kann. Eine derartige Etagenpresse ist in 
der Zeicbmmg dargestellt, und zwar zeigen: 
Fig.x eine Seitenansicht der Presse in ge- 
oftneter Stellung. 

Fig. 2 eine Seitenansicbt derselben Presse 

20 in. geschlossener Stellung. 

An der tmteren Seite der Presse I ist ein 
vertikal beweglicber hydraulischer Kolben 2 
angeordnet. In der Preflkarnmer 3 befinden 
sich horizontale Dampfpiatten 4, die durch 

25 • Leitungen 5 mit der Hauptdampfleitung 6 
verbunden sind- Die untere Dampfplatte 4 
ruht auf dem Block 7 oberhalb des Kolbens 2. 
Die vertikale Seitenplatte 8 bildet mit dem 
Gehause der Presse r ein steifes Ganzes. Die 

30 vertikale Seitenplatte 9 kann durch die aus 
der festen Seitenplatte to hervorragenden 
Druckkolben 11, 13 gegen die Wirkung der 
Zugfedern 13, 14 nach rechts bewegt werden. 
In der Zeichnung sind nur zwei Kolben an- 

35 gegeben, aber in der Praxis werden meistens 
vier oder mehr Elolben verwendet. 

Durch die Leitung 15 kann Wasser unter 
den Kolben 2 und durch die Leitung 16 hititer 
die Kolben 11, 12 zugeftihrt werden. Das 

40 Ventil 17 hat den Zweck, die Zufuhr des 
Dampfes, das Ventil 18 die Zufuhr des Ktihl- 
wassers durch die Leitungen 5 zu den Dampf- 
piatten 4 beliebig zu regeln. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform des 

45 Verfahrens zum Verdichten von Holz gemaB 
der Erfindung ist die folgende: 

Die Werkstiicke werden zunachst in be- 
kannter Weise in einer Richtung senkrecht 
zur Faserrichtung zusammengepreBt, bis der 

50 gewltnschte zwischenliegendeDichtigkeitsgrad 
fast erreicht ist. Sodann werden die ver- 
schiedenen Etagen auf die in der Zeichnung 
angegebene Weise mit Holzblocken 20 derart 
gefiillty daB die Richtung, in welcher das 

55 Holz schon zusammengepreBt wprden ist, 
waagerecht und senkrecht zur beweglichen 
Seitenwand 9 steht. Nachdem der Kolben 2 
mit dem Block 7 in die in Fig. 1 dargestellte 
Stellung gebracht ist, wird die bewegliche 

60 Seitenplatte 9 gegen den Druck der Federn 
13, 14 nach rechts bewegt, so dafi jedes Holz- 



stuck in horizontaler Richtung iiber einer ge- 
ringen Strecke in derselben Richtung zusam- 
mengepreBt wird, in welcher die abgehende 
einseitige Pressung stattgefunden hat. Dieser 65 
Abstand betragt fur jedes Stuck einen Bruch- 
teil des geringen Abstandes zwischen der 
rechten Seitenwand der losen Seitenplatte 9 in 
offener Stellung und der linken Seitenflache 
der Dampfpiatten 4. Diese verhaltnismaBig 70 
geringe Pressung kann als eine Fortsetzung 
der ersten einseitigen Pressung betrachtet 
werden. Es wird jetzt der Kolben 2 auf- 
waxts bewegt, bis die gewiinschte Dichtigkeit 
erreicht ist. 75 

Das derart behandelte Holz kann nun im 
zusammengepreBten Zustande einer Warme- 
behandlung, gegebenenfalls unter Anwendung 
einer Impragnierung, ausgesetzt werden. Er- 
wunschtenfalls kann mit dieser Warme- 80 
behandlung schon zu einem friiheren Zeit- 
punkt angefangen werden. 

Nach beendetem Verdichten des Holzes 
kann die Presse gelost werden, indem der 
hydraulische Druck auf die Prefiplatte 7 und 85 
die lose Seitenplatte 9 aufgehoben wird.. Die 
lose Seitenplatte 9 wird dabei durch die Fe- 
dern 13, 14 nach links bewegt, bis sie die 
Endlage erreicht hat. Durch diese gering- 
fiigige seitliche Bewegung wird es moglich, 90 
die Presse zu losen, was nicht der Fall sein 
wurde, wenn beide Seitenplatten fest angeord- 
net waren, da das Holz in diesem Falle unbe- 
weglich in der PreBkammer f estgeklemmt sein 
wiirde. _ 95 

Der erste, in einer einseitigen Pressung be- 
stehende TreBgang kann in einer beliebigen 
Presse ausgefiihrt werden, aus der die Holz- 
stiicke nach beendeter Pressung in die Eta- 
genpresse ubergefuhrt werden. Es kann aber 100 
die erste Pressung auch in der Etagenpresse 
ausgefiihrt werden. In diesem Falle werden, 
von den erforderlichen Ausfullungen abge- 
sehen, die Holzstucke nach der ^ ersten 
Pressung nur urn 90 0 gedreht, um dieselben 105 
in die f iir den zweiten PreBgang erforderliche 
Lage zu bringen. 

Paten tans prtjc he : 

no 

1. Verfahren zum Verdichten von Holz, 
wobei das Holz etwa senkrecht zur Fa- 
serrichtung mehrseitig zusammengepreBt 
und im geprefiten Zustarid gegebenenfalls 
einer Warmebehandlung bzw. einer Im- 115 
pragnierung unterzogen wird, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Verdichten in 
zwei aufeinanderfolgenden Pressungen 
erfolgt, derart, daB das Holz bei der ersten 
Pressung nur in einer Richtung, bei der 120 
zweiten, in einer Etagenpresse ausgeftihr- 
ten Pressung in zwei "tun 90 0 gegenein- 
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ander verschobenen Richtungett senkrecht 
zur Holzfaserrichtung zusammengepreflt 
wird, wobei die Hauptpressung des zwei- 
ten Prefiganges senkrecht zur Eichtung 
der Pressung im ersten Preflgang ge-' 
schieht> 



2. Vorrichtung zur Ausfiihrung des 
Verfahrens nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die eine Seitenplatte (9) 
der Preflkammer (3) einer Etagenpresse in 
einer Eichtung senkrecht zur Hauptprefi- 
richtung bewegt werden kann. 
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